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(54) Verfahren zur Herstellung einer Pragewalzc zum kontinuierlichen Pragen der Oberf Bene einer 
thermoplastischen Folie 

(57) Verfahren zur Herstellung einer Pragewalze 
zum kontinuierlichen Pragen der Oberflache einer ther- 
moplastischen Folie, bei dem zunSchst eine Walze her- 
gestellt wird, die wenigstens im Bereich ihrer 
Umtangsflache aus Silikongummi besteht und deren 
Umfengsflache glatt ist Auf diese Umfangsfiache wird 
ein Laserstrahl gerichtet, der relativ zu der Umfangsfia- 
che der Walze bewegt und dabei in Ubereinstimmung 
mit dem jeweiligen Ort einer eine Oberfiachenstruktur 
aufweisenden Mustervorlage gesteuert wird, derart, da3 
die Oberfiachenstruktur der Mustervorlage als Negativ- 
form in der AuBenf ISche der Walze erzeugt wird. Das 
Verfahren ermoglicht die eirrfache und kostengunstige 
Erzeugung einer Pragestruktur in der Silikonoberfiache 
einer Pragewalze, und zwar auch dann, wenn die wie- 
derzugebende Struktur auBerstfein ist. Umstandlich und 
von Hand durchzufuhrende Zwischenschrrtte, um von 
einer Mustervorlage, beispielsweise einer Ledernar- 
bung, zu einer moglichst naturgetreuen Wiedergabe bei 
der Pragung zu gelangen, sind nicht erforderlich. 
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Beschreibung 

Die Erf indung betrifft ein Verfahren der im Oberbe- 
gritf des Anspruchs 1 genannten Art zur Herstellung 
einer Pragewalze zum kontinuier lichen Pragen der 
Oberf lache einer thermoplastischen Folie. 

Durch DE 34 05 985 C2 ist ein Verfahren der betref- 
fenden Art bekanrrt, bei dem die Oberflachenstruktur 
eine Narbung darstellt. Dabei wird auf die Oberflache 
einer diese Narbung aufweisenden Narbungsvorlage ein 
Kunstharz als gleichmaBig dicke Schicht aufgegossen 
Oder aufgestrichen und danach zu einer Pragemutter 
ausgehartet bzw. vernetzt. Die Pragemutter wird 
ansch tie Bend abgezogen und auf die Umtangsf lache der 
Prdgewalze aufgebracht. Dabei wurde normal erweise 
eine StoBkarrte zwischen den in Umfangsrichtung 
gegeneinanderstoBenden Randern der Pragemutter 
entstehen, so daB bei dem spateren Pragen mit einer 
solchen Pragewalze keine kontinuierliche Narbung ent- 
stehen wurde. 

Um diesen Nachteil zu vermeiden, ist es durch die 
genannte Schrift bekannt, Zwischenschritteolirchzufuh- 
ren, indem mit der Pragemutter zundchst unter Hitze und 
Druck die Oberflache einer thermoplastischen Folie 
geprdgt wird, die nach dem Pragen mit ihren gegenuber- 
liegenden Randern gegeneinanderstoBend zu einem 
Schlauch geformt wird. An diesen Randern ist zwar wie- 
derum eine StoBkarrte unvermeidbar, jedoch wird nach 
der Lehre dieser bekannten Schrift diese StoBkarrte 
dadurch beseitigt, daB die thermoplastische Folie im 
Bereich der gegeneinanderstoBenden Rander unter 
Hitze und Druck mil der Pragemutter noch einmal uber- 
pragt und so eine endlose Posrtivform erzeugt wird. auf 
die eine weitere Schicht Silikonkaulschuk aufgegossen 
oder aufgestrichen wird, die zu einer Pragetochter vul- 
kanisiert wird, die von der Posrtivform abgezogen und 
mit der negativen Prageoberf Idche nach auBen auf die 
Umfangsfiache der Pragewalze aufgeklebt wird. Das 
Ergebnis dieses bekannten Verfahrens ist dann eine 
Pragewalze mit einer Silikonoberf lache, die keine StoB- 
kante aufweist Somit lassen sich mit dieser nach dem 
bekannten Verfahren hergestelften Pragewalze Bahnen 
von thermoplastischer Folie unter Hitze und Druck pra- 
gen, bei denen die Oberflachenstruktur kontinuierlich ist 
und keine StoBkanten aufweist. 

Dieses bekannte Verfahren fuhrt also zu dem 
gewunschten Ergebnis einer Silikonpragewalze mit kon- 
tinuierlicher Oberflachenstruktur, jedoch ist ein wesent- 
licher Nachteil dieses bekannten Verfahrens der groBe 
Aufwand fur die Durchfuhrung der Zwischen schritte, um 
die kontinuierliche Oberflachenstruktur zu schaffen. 

Durch DE 42 13 106 A1 ist ein Verfahren zur Bear- 
beitung der Oberf lachen von Werkstucken bekannt, bei 
dem die Strahlung einer Laserstrahlungsquelle uber 
eine Strahlformungseinrichtung auf die zu bearbeitende 
Oberflache gerichtet ist und die Strahlung nach MaB- 
gabe der Sollgeometrie der herzustellenden Werkstuck- 
oberfiache individuell gesteuert wird. Auf diese Weise 
soli eine Materialabtragung zwecks Herstellung der drei- 



dimensionalen Sollgeometrie des Werkstucks erzielt 
werden. Das Verfahren zieft dabei auf die Erzeugung 
einer numerisch variierbaren Maske. mrt deren Hilfe die 
Bearbeitung in Form einer Oberfiachenstrukturierung 

5 nach Art eines vorgegebenen dreidimensionalen 
Musters schichtenweise erfolgt. Als Beispiel ist beim 
Stand der Technik die Herstellung von Mutterwalzen fur 
Pragevorgange genannt. deren Endlosstruktur nahtlos 
sein musse, was bei der vorbekannten GieBtechnik und 

io der damrt verbundenen StoBkanten eine arbeits- und 
lohnkostenintensive Nachbearbeitung erfordere. Bei 
diesen bekannten Mutterwalzen ist also an Metallwalzen 
gedacht, in deren Oberflache sich nur verhartnismaRig 
einfache und regelmaBige Pragestrukturen einbringen 

75 lassen. Zum Pragen von Feinstrukturen, die beispiels- 
weise von naturlichen Lederobertiachen abgenommen 
sind, sind nach diesem bekannten Verfahren herge- 
stellte Metallwalzen nicht geeignet. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde. ein Ver- 

20 fahren der betreffenden Art zur H erstellung einer P rag e- 
walzezum kontinuierlichen Pragen der Oberflache einer 
thermoplastischen Folie zu schaffen, das einfach und 
kostengunstig durchzufuhren ist und zu einer Prage- 
walze fuhrt, mit der auch sehr feine Oberf lachenstruktu- 

25 ren geprdgt werden kOnnen, die beispielsweise 
naturlichen Ledervorlagen entsprechen. 

Die der Erfmdung zugrunde li eg end e Aufgabe wird 
durch die im Kennzeichen des Anspruchs angegebene 
Lehre gelost 

30 Die Erfindung beruht auf dem Grundgedanken, die 
Pragestruktur in der aus Silikongummi bestehenden 
Prageoberfiache einer Pragewalze unmittelbar durch 
Bearbeitung mrttels eines Laserstrahls zu erzeugen. der 
in an sich bekannter Weise oris- und oberf I3chenabhan- 

35 gig errtspr echend der Oberflachenstruktur einer Muster- 
vorlage bewegt wird. Es hat sich Qbenaschend gezeigt, 
daB eine nach dem erfindungsgemaBen Verfahren her- 
gesteJIte Pragewalze eine hone Vorlagenlreue, insbe- 
sondere auch bei sehr ieinen Oberflachenstrukturen, 

40 hat. 

Ein we'rterer Vorteil der erfindungsgemaBen Lehre 
bestebt darin, daB die Prageoberfiache der Pragewalze 
unmrttelbar ohne irgendwelche Zwischenschritte 
erzeugt wird. Das bedeutet eine betrachtliche Zeiter- 
45 sparnis gegenober dem eingangs genannten betreffen- 
den Verfahren, bei dem das Herstellen und Bearberten 
der einzelnen Schichten mehrere Tage in Anspruch 
nimmt, wobei vor allem noch die jeweiligen Aushdrtungs- 
und Vernetzungsze'rten der fiussig aufgebrachten Mate- 
so rialien und Klebstoffe hinzukommen, ehe die Walze zum 
Pragen verwendet werden kann. Insgesamt nehmen die 
Verfahrensschritte mehrals 14 Tage in Anspruch. AuBer- 
dem sind zwei WalzenkOrper erforderlich. Alles das wird 
bei dem vorliegenden Verfahren vermieden. 
55 Da nach dem erfindungsgemaBen Verfahren eine 
Silikonpragewalze in sehr kurzer Zeit erzeugbar ist, kOn- 
nen auch in kurzer Zeit Pragewalzen unterschiedlicher 
Oberflachenstruktur hergestellt werden. Dadurch ist 
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eine schnelle Anpassung an Kundenwunsche insbeson- 
dere auch bei kleineren Auftragen moglich. 

Berspiel: Auf eine Stahlwalze wird zunachst eine 
Schicht von Silikongummi aufgebracht, deren Umfangs- 
flache glatt ist Die Walze wird gedreht und dabei ein 5 
Laserstrahl parallel zur Drehachse der Walze uber die 
Umfangsflache gefuhrt, und zwar so. daB im wesentJi- 
chen die gesamte Umfangsflache uberstrichen wird. 
Wahrend dieser Bewegung des Laserstrahls relativ zu 
der Oberf lache der Walze wird die Intensitat des Laser- w 
strahls gesteuert, und zwar in Abhangigke'rt von einem 
Steuersignal, das durch die Abtastung der Oberflache 
einer Mustervorlage gewonnen wird. Die Abtastung der 
Oberflache erfolgt optisch oder mechanisch, und ent- 
sprechend dieser Abtastung wird ein elektrisches Signal 15 
erzeugt, das unmittelbar zur Steuerung des Lasers ver- 
wendet wird. Eine Alternative besterrt darin, daB das 
durch Abtastung der Mustervorlage gewonnene elektri- 
sche Signal zwischengespeichert und derart bearbeitet 
wird, daB StoBkarrten vermieden sind. Das Ergebnis ist 20 
dann eine Oberf lachenstruktur in der aus Silikongummi 
bestehenden AuBenf lache der Pragewalze ohne jede 
StoBkarrten oder abrupten Ubergange. 

Patentanspruche 25 

1. Verfahren zur Herstellung einer Pragewalze zum 
kontinuieriichen Pragen der Oberflache einer ther- 
moplastischen Folie, wobei die Prageoberf lache der 
Pragewalze eine Negativform einer zu pragenden 30 
Oberf lachenstruktur, insbesondere einer Narbung, 
aufweist, dadurch gekennzeichnet, daB zunachst 
eine Walze hergestelft wird. die wenigstens im 
Bereich ihrer Umfangsflache aus Silikongummi 
besteht und deren Umfangsflache glatt ist, daB ein 35 
Laserstrahl auf die Umfangsflache gerichtet wird, 
daB der Laserstrahl relativ zu der Umfangsflache 
der Walze bewegt und dabei in Ubereinstimmung 
mit dem jeweiligen Ort der Oberfiachenstruktur 
einer Mustervorlage gesteuert wird, derart, daB die 40 
Oberfiachenstruktur der Mustervorlage als Negativ- 
form in der AuBenflache der Walze erzeugt wird. 
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